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@) Verfahren und Vdrrichtung zum Herstellen von Verpackungen mit einer AuSanumhullung aus Papier oder 
dergleichen 

(g) Verfahren und Vorrlchtung zum Herstellen von Verpackun- 
gen (10) mit einer UmhQIIung (12)/ die mit Leimetelien Im 

Berelch von Faltlappan und Wandungen vorsehan fst. 

Belm Anbringen von Unrthullungen (12) fur Gegenstanda, 

indbesondere Packungsgruppen (29), aus Papier oder fihnll- 

chen Werkstoffen sind Faltiappen, Schile&lappen urul Wan- 
dungen durch Leim miteinander zu verblnden. Die Zuschnit- 

te fur die Umhdilung (12) warden von einer fortlaufenden 

Bahn (24) abgetrennt Auf die Bahn (24) werden Leimstellen, 

nemlich Leimstreifen und Leimbereiche, wahrend der For- 

derbewegung durch ein feststehendes Leimaggregat (41) 

aufgetragen. Als Leim wird ein Hotmelt- Material verwendet, 

welches nach dem Auftragen auf die Bahn (24) aushirtet 

und im Bereich von Faltaggregaten, insbeeondere von 
■ Faltrevolvern (30) bzw. im Bereich eines Packungsturms (38) 
f durch Warme aktMert wird. 



9 

in 

CO 

in 


Die folgenden Angaban Binil den vom Anmolder Ingerelchten Unterlag n entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 01.97 702013/41B 


11/25 


DE 19i5 

1 

Beschreibung 

Die ErHndung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Verpackungen mit einer AuBenumhOllung aus falt- 
barem Verpackimgsmaterial, wie Papier, insbesondere 
zum Herstellen yon Zigaretten-Gebindepackungen, mit 
einander Qberdeckenden und durch Klebung miteinan- 
der verbimdenen Fait- und SchlieBlappen der AuBen- 
umhOllung, wobei in einer Verpackimgsmaschine Zu- 
schnitte der AuBenumhuilung, insbesondere nach Ab- 
trennen von einer fortlaufenden Bahn des Verpackungs- 
materials, durch Faltaggregate imi einen Packungsinhalt 
herumgefaltet werden. Weiterhin betrifft die Erfindurig 
eine Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens. 

Die Fertigung von Verpackungen rmt Umhilllungen 
aus dQnnem Verpackungsmaterial, insbesondere Papier, 
bereitet Probleme, wenn Fait- oder SchlieBlappen mit- 
einander oder mit Wandungen der Packungen verleimt 
werden. Oblicherweise sind in der Verpackungsmaschi- 
ne unmittelbar benachbart zu den Faltorganen fur die 
Handhabung der Fait- und SchlieBlappen Beleimungs- 
aggregate installiert, mit denen Qber DQsen Kaltleim auf 
die zu verklebenden Bereiche der Umhiillung aufge- 
bracht wird. Beim Auftragen der Leimbereiche unmit- 
telbar benachbart zu den Faltorganen entstehen not- 
wendigerweise Probleme. Bei Betriebsunterbrechun- 
gen, zum Beispiel bei Formatumstellungen, mOssen die 
Leimaggregate ausgebaut und ausgewechselt werden. 
Insgesamt hat sich der Einsatz von (Kalt-)Leimaggrega- 
ten unmittelbar im sensiblen Bereich der Faltmechanik 
nicht bewlhrt 

Als Alternative ist bereits vorgeschlagen worden, die 
Materialbahn zum Fertigen der Zuschnitte for die Um- 
hOllimg insgesamt mit Leimstellen zu versehen, und 
zwar aus sogenanntem Hotmelt, also einem Leim, der 
bei erhdhten Temperaturen aktiviert wird imd klebL 
Die aus Hotmelt bestehenden Leimstellen werden in 
diesem Falle fabrikm^ig bei der Herstellung oder Be- 
druckung der Materialbahn aufgetragen. Bei dieser L5- 
sung ist nachteilig, daB das zu umfanglichen Bobinen 
gewickelte Verpackungsmaterial auftragende Beschich- 
tungen durch die Leimstellen aufweist Dies fOhrt zu 
Schiefwicklungen der Materialbaha AuBerdem ist die 
Kapazit^t der Bobinen durch die Leimbescbichtung re- 
duziert 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaBnah- 
men fQr diie Herstellung von Verpackungen vorzuschla- 
gen, bei der AuBenumhdllungen bzw. Lappen derselben 
nach dem Falten verleimt werden, ohne daB die vorste- 
hend geschilderten Nachteile auftreten. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaBe 
Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn des 
Verpackungsmaterials und/oder die Zuschnitte der Au- 
Benumhuilung im Bereich der Verpackungsmaschine 
mit Hotmelt-KJeber versehen, dieser sodann fur den 
weiteren Transport der Bahn oder der Zuschnitte aus- 
hartet und unmittelbar wahrend der Faltung der Zu- 
schnitte oder danach durch Warme aktiviert und die 
Fait- und SchlieBlappen durch Andrucken miteinander 
verklebt werden. 

Bei der Erfindung ist denmach die Bahn des Verpak- 
kungsmaterials frei von (Hotmelt-)Leimst Hen. Gleich- 
wohl wird mit diesem Typ von Leim gearbeitet Unmit- 
telbar beim Abziehen der Bahn von der Bobine oder 
nach Abtrennen der Zuschnitte fur die AuBenumhuilung 65 
werden die erforderlichen Leimstellen durch Dfisen 
packungsgerecht angebracht Im Veriaufe der weiteren 
Forderungder Materialbahn oder der Zuschnitte harten 
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die Leimst lien aus bzw. verfestigen, so daB die Umhal- 
lungs- und Faltvorgange ohne Stdrung durch Leim voll- 
zogen werden kSnnea Wahrend des Faltens oder da- 
nach wird der Leim aktiviert Die Fait- oder SchlieBIap- 
5 pen werden nun verklebt 

Der Leim wird nach einem weiteren Vorschlag der 
Erfindung wahrend einer Transportbewegung der Bahn 
des Verpackimgsmaterials relativ zu einem feststehen- 
den Leimaggregat auf die Bahn positionsgerecht aufge- 
10 tragen, und zwar vorzugsweise durch Leimdiisen, deren 
Offnungsdauer steuerbar ist und die GroBe der Leimbil- 
der bestimmt Bei UmhuUungen fQr 21igaretten-Gebin- 
depackungen oder ahnlichen Packungstypen werden 
die Leimbilder durch steuerbare SchlitzdQsen auf die 
15 Bahn aufgebracht, wobei die SchlitzdQsen sich quer zur 
Forderrichtung der Bahn erstreckea 

Weitere Merkmale der Erfindung betreffen Verfah- 
rensschritte und die Ausgestaltung der Vorrichtung. 
Das Verfahren wird nachfolgend anhand eines AusfQh- 
20 rungsbeispiel der Vorrichtung naher eriautert Es zeigt: 
Fig. 1 ein Beispiel einer Verpackung, namlich eine 
Zigaretten-Gebindepackung, in perspektivischer Dar- 
stellung, 

Fig. 2 einen ausgebreiteten Zuschnitt fQr die AuBen- 
25 imahflUung der Verpackung gemaB Fig, 2, 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Herstellen von Packun- 
gen gemaB Fig. 1 inschematischerSeitenansicht. 

Fig. 4 eine Einzelheit der Vorrichtung, namlich eine 
Leimstation, in vergrdBertem MaBstab, 
30 Fig. 5 ein Leimaggregat als Einzelheit der Station ge- 
maB Fig. 4, in nochmals vergrdBertem Mafistab, 

Fig. 6 die Einzelheit gemaB Fig. 5 in Vorderansicht 
(ohne Materialbahn). 

In den Zeichnungen zeigen 
35 Fig. 1 und 2 Einzelheiten eines Beispiels einer Ver- 
packtmg 10. Es handelt sich um eine Gebindepackung 
fur Zigaretten, namlich fQr eine Gruppe von zehn Ziga- 
rettenpackungen 11. Diese sind in zwei Reihen unter 
Bildung einer Blockform angeordnet und von einer Um- 
40 hOllung 12 umgeben. Diese besteht aus verhaitnismaBig 
dOnnem Verpackimgsmaterial, insbesondere aus Papier 
oder papierahnlichen Werkstoffen. Eine so ausgebildete 
Packimg wird vielfach als "Zigarettenstange" bezeich- 
net 

45 Die Umhullung 12 umgibt die Gruppe der Zigaretten- 
packungen 11 allseits unter Bildtmg einer groBflachigen 
Vorderwand 13, einer gegenuberliegenden entspre- 
chenden Ruckwand 14, dazwischen angeordneter Sei- 
tenwand 15, einer randseitigen Seitenwand 16 und durch 
50 Faltung gebildeten Stirnwanden 17, 18. Die Seitenwand 
16 befmdet sich am Rand eines Zuschnitts fur die Um- 
hOUung 12 (Fig. 2). Zur Bildung einer geschlossenen 
Verpackung wird die Seitenwand 16 mit einem An- 
schluBstreifen 19 verbunden, der auf der zur Seitenwand 
55 16 gegenuberliegenden Seite des Zuschnitts fur die Um- 
hQllung 12 gebildet ist, also im AnschluB an die Ruck- 
wand 14. Der AnschluBstreifen 19 und ein Teilbereich 
der Seitenwand 16 Qberdecken einander imd sind durch 
KJebung miteinander verbunden. Bei dem vorliegenden 
60 Ausfuhrungsbeispiel liegt der AnschluBstreifen 19 in- 
nen, also unterhalb der Seitenwand 16. 

Auch die Stirnwande 17, 18 werden durch Faltungen 
von Teilen des Zuschnitts gemaB Fig. 2 gebildet Bet 
dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wird eine "Cou- 
vert-Faltung" angewendet unter Bildung dreieckfSrmi- 
ger bzw. trapezformiger Faldappen 20, 21. Diese Qber- 
decken einander teilweise (Fig. 1) und sind ebenfalls 
durch Klebung miteinander verbunden. 
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Der Zuschnitt Bzw. die Umhtillung 12 ist weiterhin 
mit einem ringsherum verlaufenden AufreiBstreifen 22 
versehen, dem eine Grifflasche 23 am Rand der Seiten- 
wand 16 zugeordnet ist 

Die Zuschnitte fiir die Umhtillung 12 werden von ei- 
ner fordaufenden Bahn 24 des Verpackungsmaterials 
(Papier oder dergleichen) abgetrennt Die Bahn 24 wie- 
derum wird von einer umflnglichen und von Zeit zu Zeit 
2U ersetzenden Bobine 25 abgezogea 

Rg. 3 zeigt ein Ausftihrimgsbeispiel einer fiir die Her- 
stellung der Verpackungen 10 geeigneten Verpackungs- 
maschme, Einzelheiten derselben sind dargestellt und 
beschrieben in EPO 137 334/US4 711 065. Diese Vor- 
richtung ist fUr die Verarbeitung von unterschiedlichen 
Materialien zur Blldung der Umhtillung 12 eingerichtet 
Zura einen geht es um die Verarbeitung von bahnfdrmi- 
gem Verpackungsmaterial, und zwar alternativ Papier 
Oder (Kunststoff-)FoIie. Des weiteren ist aber auch die 
Verarbeitung von Zuschnitten 26 aus dunnem Karton 
mdglich. Bei dieser Betriebsalternadve werden ander- 
weitig gefertigte Zuschnitte stapelweise in ein Magazin 
27 eingegeben und nacheinander entnommen. Im Be- 
reich eines Faltaggregats 28 wird eine formierte Pak- 
kungsgruppe 29 in den Zuschnitt 26 eingehOllt Auch 
dabei werden Faltlappen bzw. Umhiillungswande durch 
Kleben miteinander verbunden. Die so fertiggestellte 
Verpackung kann dann — falls gewiinscht — zusStzlich 
in eine weitere AuBenumhilllung aus Folic verpackt 
werden. 

Die hier vorrangig interessierende Alternative ist die 
Verarbeitung von Papier oder papierahnlichea Werk- 
stoffen. Dieses Material wird in Gestalt der Bahn 24 
einem gespndertefn Verpackungsaggregat zugefilhrt, 
namlich einem Faltrevolver 30. Die Bahn 24 wird dabei 
abschnittsweise, also taktWeise, von der Bobine 25 abge- 
zogen. Im. Bereich eines Streifenaggregats 31 wird der 
AufreiBstreifen 22 auf die Bahn 24 aufgebracht Danach 
g langt die Materialbahn 24 in eine Schneidstation 32 
Diese weist eine; Messerwalze 33 auf. In deren Bereich 
werden Zuschnitte fur die Umhilllung 12 von der Bahn 
24 abgetrennt und positionsgerecht an den unmittelbar 
benachbarten Faltrevolver 30 Qbergeben. 

Im Bereich des taktweise drehenden Faltrevolvers 30 
wird der Zuschnitt der Umhiillung 12 um die Packungs- 
gruppe 29 der Zigarettenpackungen 11 herumgefaltet. 
Die Packungsgruppe 29 wird bei dem vorliegenden 
AusfOhrungsbeispiel auf dem Umweg Qber das Faltag- 
gregat 28 dem Faltrevolver 30 zugef iihrt, allerdings oh- 
ne Umhttllung. Die Packungsgruppe 29 wird in eine Ta- 
sche 34 des Faltrevolvers 30 eingeschoben, zusammen 
mit einem Zuschnitt der Umhiillung 12. Bei weiterer 
Drehung des Faltrevolvers 30 wird die UmhQllung 12 
gefaltet, so daB im Bereich einer Ausschubstatton teil- 
weise fertiggestellte Verpackungen 10 aus dem Faltre- 
volver 30 ausgeschoben werden. Im Bereich einer an- 
schlieBenden geradlinigen Packungsbahn 35 werden die 
Stirnwande 17, 18 gefaltet unter Bildung der Faltlappen 
20, 21. Der letzte Faltschritt. namlich das Umfalten des 
SuBeren Faltlappens 21 im Bereich der Stirnwinde 17, 
18, erfolgt im Bereich eines Packungstunns 36, also im 
Bereich einer aufrechten F5rderstrecke ffir die Verpak- 
kungen 10. , 

Die Umhuilung 12 wird durch an ausgewahlten Berei- 
chen angebrachte Leimstellen in SchlieBstellung gehal- 
ten. Bei dem vorliegenden bevorzugten Ausfflhrungs- 
beispiel ist ein langgestreckter Leimstreifen 37 vorgese- 
hen, um die Seitenwand 16 mit dem Ahschluflstreifen 19 
zu verbinden. Der Leimstreifen 37 erstreckt sich .am 


Rand der Seitenwand 16 flber die voile Uinge derselben. 
Der Leimstreifen 37 endet im Bereich von Faltlappen 
der StuTiwande 17, 18. Der Leimstreifen 37 ist ah der 
Innenseite der UmhOIlung 12 angebracht 

5 Weitere Leimbereiche 38, 39 befinden sich im Bereich 
der Stirnwande 17, 18. Diese ebenfalls streifenformigen, 
rechteckigen Leimbereiche 38, 39 erstrecken sich im 
Bereich der dreieckbzw. trapezfdrmigen Faltlappen 21. 
Die Leimbereiche 38, 39 sind im Bereich einer Uberdek- 

10 kung des Faltlappens 21 mit dem inneren Faltlappen 20 
angebracht. 

Der Leim fOr die Leimstreifen 37 bzw. Leimbereiche 
38, 39 ist durch Wirme aktivierbar, sogenannter "Hot- 
melt^-Leim. Die Besonderheit besteht darin, daB dieser 

t5 Leim im Bereich der Verpackungsmaschine auf die 
Bahn 24 des Verpackungismaterials bzw, auf Zuschnitte 
aufgebracht wird und im Bereich der Verpackungsma- 
schine vor den Faltschritten und vorteilhafterweise vor 
der Schneidstation 32 aushirtet, so daB alle verpak- 

20 kimgstechnischen MaBnahmen das geschaffene Leim- 
bild nlcht beeintrachtigen und auch Leimreste nicht auf 
Organe der Verpackungsmaschine iibertragen werden. 
Nach Beendigung der Faltvorginge bzw. an verpak- 
kungstechnisch sinnvoller Stelle werden dann die Leim- 

25 bilder der Umhuilung 12 wieder durch Warme aktiviert. 
Des weiteren werden die miteinander zu verbindenden 
Faltlappen, Wandungen etc durch Anwendung von 
Druck miteinander verbunden. 

Die Verpackungsmaschine bzw. die in Fig. 3 gezeigte 

30 Vorrichtung ist mit eiiner besonderen Leimstation 40 
versehen. Diese ist hier im AnschluB an das Streifenag- 
gregat 31 und mit ausreichendem Forderabstand vor 
der Schneidstation 32 positioniert Die Leimbilder, nam- 
lich der LeimsVeifen 37 und die Leimbereiche 38. 39' 

35 werden in der Leimstation 40 auf die Bahn 24 aufge- 
bracht, derart, daB die in der Schneidstation 32 herge- 
stellten Zuschnitte positionsgerecht angebrachte Leim- 
stellen aufweisen. 

. Die Leimstation 40 besteht aus einem Lemiaggregat 

40 41. Dieses ist im vorliegenden Falle so ausgebildet, daB 
alle Einzelheiten des gesamten Leimbildes gleichzeitig 
aufgetragen werden. . 

Das Leimaggreg^t 41 besteht aus einem Leimbehal- 
ter 42. Dieser ist zugleich Leimauftragsorgan. Der akti- 

45 vierte, also erwarmte, jedenfalls flieQfahige Leim wird 
von dem Leimbehalter 42 auf die Bahn 24 iibertragen. 
Zii diesem Zweck ist der Leimbehilter 42 mit Leimdii- 
sen ausgestattet, im vorliegenden Falle mit Schlitzdusen 
43, 44 und 45. Jeder Leimstelle ist eine eigene DOse bzw. 

50 SchlitzdQse zugeordnet, namlich dem Leimstreifen 37 
die langgestreckte SchlitzdQse 44 und den Leimberei- 
chen 38, 39 jeweils die kurzen Schlitzdusen 43 und 45. 
Die Relativstellung der SchlitzdQsen 43 ... 45 in einer 
gemeinsamen Querebene entspricht der Relativlage der 

55 Leimstellen auf der Bahn 24. In Querrichtung derselben 
sind die Leimstellen, namlich Leimstreifen 37 und Leim- 
bereiche 38 und 39, mit AbstSnden voneinander ange- 
ordnet Entsprechend sind die Schlitzdusen 43, 44, 45 in 
Querrichtung des Leimbehalters 42 mit Abstand von- 

eo einander angeordnet 

Der Leim wird wahrend einer Bewegungsphase der 
Bahn 24 in Langs- bzw. Fdrderrichtuiig auf die Bahn 24 
aufgetragen, Bei vorgegebener F6rdergeschwindigkeit 
der Bahn 24 ist die Offnungsstellung der jeweiligen 

65 SchlitzdQse 43 ... 45 so bemessen, daB die erwiinschte 
Abmessung der betreffenden Leimstelle in Bewegungs- 
richtung der Bahn 24 erreicht wird. Dies bedeutet, daB 
wegen der geringen Breite des Leimstreifens 37 in 
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Langsrichtung der Bahn 24 die Schlitzdflse 44 wahrend 
einer sehr kurzen Zeit geSffnet ist, wahrend die Schlitz- 
dOsen 43 und 45 Qber einen ISngeren Zeitraum wShxend 
der FSrderbewegung her Bahn 24 offengehalten wer- 
den. 

Die Bahn 24 wird zur Obertragung der Leimstellen an 
das Leimaggregat 41 bzw, den Leimbehalter 42 im Be- 
reich der Schlitzdusen 43 ... 45 angedrOckt Die Bahn 24 
liegt unter einer gewissen Spannung an dem Leimaggre- 
gat 41 an und folgt der AuBenkontur des Leimbehilters 
42 Dieser bildet eine vorspringende bzw. gewolbte An- 
lageH&che ftlr die Bahn 24, im vorliegenden Falle mit 
zwei miter einem Winkel zueinander angeordneten An- 
lageflichen 46, 47. Die SchlitzdOsen 43 ... 45 sind im 
Umlenkungsbereich der Anlageflachen 46, 47 angeord- 
net, aiso im Bereich einer (abgerimdeten) vorspringen- 
den Kante 48. Die Bahn 24 wird zur Beleimung gleitend 
bzw. schlupfend an den LeimdQsen bzw. Schlitzdusen 43 
... 45 vorbelbewegt Dabei wird wShrend der Offnungs- 
zeit der LeinidQsen Leim auf die Bahn 24 aufgetragen. 

Die Bahn 24 wird im vorliegenden Falle durch ein 
AndrQckorgan 49 an den Leimbehalter 42 angedruckt 
Das AndrQckorgan 49 besteht aus einera plattenformi- 
gen Andrfickkopf 50 an einem schwenkbaren Ann. Der 
AndrOckkopf 50 1st mit einer Ausnehmung 51 im Be- 
reich der Schlitzdusen 43 ... 45 versehen, so dafi die 
Bahn 24 zu beiden Seiten der SchlitzdOsen 43. . . 45 an 
die Anlageflachen 46, 47 gedriickt wird. Ein Schenkel 52 
des plattenfdrmigen AndrOckkopfes 50 bewirkt eine 
Anlage der Bahn 24 an der unteren» zurOckspringenden 
Anlagefiache 47. 

Nach Beendigung eines Beleimuhgstaktes wird das 
Andrilckprgan 49 bzw. der Andriickkopf 50 zuriickge- 
zogea Durch die FQhrung der Bahn 24 fiber obere und 
untere Umlenkwalzen 53, 54 wird erreicht, dalB ein verti- 
kal verlaufender Abschnitt 55 der Bahn 24 selbsttatig 
vom Leimaggregat 41 freikommt. Insbesondere wah- 
rend der Stillstandsphase der taktweise vorgezogenen 
Bahn 24 wird diese Position eingenonmien. 

Dem Leimaggregat 41 bzw. dem Leimbehalter 42 
wird Leim in dem erforderlichen Umfange fiber eine 
Leimleitung 56 zugefuhrt Jede SchlitzdOse 43 . . 45 ist 
gesondert steuerbar hinsichtlich der Offnungsdauer. 
Elektrische Anschlfisse 57 dienen zur Steuerung der 
Offnungs- und SchlieBbewegung der Schlitzdfisen 43, 
44, 45. DarOber hinaus ist innerhalb des Leimbehilters 
42 eine Heizpatrone installiert, die ebenfalls elektrisch 
versorgt wird. 

Die Breite der Schlitzdusen 43, 44, 45 ist extrem ge- 
ring, betrSgt namlich etwa 0,1 bis 0,2 mm Durch diese 
geringe Offnungsbreite ist gewahrleistet, daO nach dem 
Abschalten bzw. SchlieBeh einer SchlitzdQse 43, 44. 45 
Leim nicht nachltuf t 

In einem an die Leimstation 40 in Forderrichtung an- 
schlieBenden Bereich ist eine besondere Ffihrung der 
Bahn 24 vorgesehen (Fig. 4). Die mit bereits ausgeharte- 
tem Leim versehene Bahn 24 wird Qber eine verstellba- 
re Umlenkwalze gefiihrt, also Qber eine Justierwalze 58. 
Deren Relativstellung ist (von Hand) yerschiebbar, um 
durch unterschiedliche Forderabschnitte der Bahn 24 
eine Anpassung an unterschiedliche Formate der herzu- 
stellenden Verpackungen 10 zu ermoglichen. Die Ju- 
stierwalze 58 ist zu diesem Zweck in einem schragge- 
richteten Langloch 59 verschiebbar. jedoch feststellbar, 
gelagert 

Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbelspiel werden 
die Leimstellen erst im Bereich des Faltrevolvers 30 und 
danach durch Warme aktiviert Der Leimstreifen 37 zur 
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Fbderung der "Schlauchfaltung" der Umhullung 12 wird 
durch Heizorgane bzw. Heizpatronen 60 erwarmt imd 
damit aktiviert, die am Umfang des Faltrevolvers 30 
benachbart zu den Taschen 34 positioniert sind. Der an 
5 den Umfang des Faltrevolvers 30 angelegte Zuschnitt 
der UmhQUung 12 liegt mit dem Leimstreifen 37 im 
Bereich der Heizpatrone 60. Durch ein AndrQckorgan 
61 wird nach dem Aktivieren des Leimstreifens 37 die 
auBenliegende Seitenwand 16 des Zuschnitts an den 

10 vorher gefalteten AnschluBstreifen 19 angedrQckt, so 
daB die Leimverbindimg hergestellt wird 

Die Leimbereiche 38, 39 fhr die Falttmgen der Stim- 
wande 17, 18 werden erst nach Verlassen des Faltrevol- 
vers 30 aktiviert, nSmlich im Bereich der Packungsbahn 

15 35 bzw. des Packungsturms 36. Letzterer ist oberhalb 
der Packungsbahn 35 mit einer Heizpatrone 62 verse- 
hen, und zwar an beiden gegenuberliegenden Seiten. 
Die Packungen 10 werden durch einen Heber 63 nach- 
einander von der Packungsbahn 35 abgehoben und nach 

20 oben in den Packungsturm 36 eingeschoben. Dabei wird 
der auBere Faltlappen 21, der sich aufgrund der Relativ- 
stellung der Verpackung 10 an der Oberseite derselben 
befihdet, gegen die Stimwand 17, 18 umgefaltet Dabei 
wird der Faltlappen 21 an den Faltlappen 20 angedrQckt 

25 Die aktivierten Leimbereiche 38, 39 stellen die Klebe- 
verbindimg her. 

Die Vorrichtung ist auch fOr die Verarbeitung von 
Folien geeignet, die einer Verklebung von Faltlappen 
eta nicht bedQrfen. Bei der Verarbeitung von Folienma- 

30 terial wird das Leimaggregat 41 auBer Betrieb gesetzt 
Es ist aber nicht erforderlich, das Leimaggregat auszu- 
bauen. 

Bei der Beleimung von Zuschnitten, etwa der Zu- 
schnitte 26, kann in einer analogen Weise verfahren 
35 werden unter Anwendimg von Leimaggregaten, die der 
beschriebenen AusfOhrung entsprechen. 

Bezugszeichenliste 

40 10 Verpackung 

1 1 21igarettenpackung 

12 UmhQUung 

13 Vorderwand 
14Ruckwand 

45 15 Seitenwand 

16 Seitenwand 

17 Stimwand 
IBStirnwand 

19 AnschluBstreifen 
50 20 Faltlappen 

21 Faltlappen 

22 AufreiBstreifen 
23Grifflasche 

24 Bahn 
55 25Bobine 

26 Zuschnitt 

27 Magazin 

28 Faltaggregat 

29 Packungsgruppe 
60 30 Faltrevolver 

31 Streifenaggregat 

32 Schneidstation 

33 Messerwalze 
34Tasche 

65 35 Packungsbahn 

36 Packungsturm 

37 Leimstreifen 

38 Leimbereich 
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39 Leimbereich 

40 Leimstation 

41 Leimaggregat 

42 Leimbehaiter 
43Schlitzdase 
44Schlitzduse 
45 SchlitzdOse 
46AnIagefiache 
47Anlagefiiche 
48Kaiite 
49Andruckorgan 
SOAndrQckkopf 
51 Ausnehinung 
52Schenkel 

53 Umlenkwalze 
54Umlenkwal2e 
55Abschnitt . 
55 Leimleitung 
57AiischluB 

58 Justierwalze 

59 Langloch 

60 Heizpatrone 

61 AndrQckorgan 

62 Heizpatrone 

63 Heber 
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Patentanspruche 


1. Verfahren zum Herstellen von Verpackungen 
(10) mit einer (AuBen-)UmhaUung (12) aus faltba- 30 
rem Verpackungsmateriai, wie Papier, insbesonde;- 

re zura Herstellen von ZigarettenMCrebindepackun- 
gen, mit einander uberdeckendeh und durcfa Kle- 
bung verbundenen Fait- und SchlieBlappen der 
Umhtillung (12^ wobei in einer Verpackungsma- 35 
schine Zuschnitte der UmhQllung (12), insbesonde- 
re nach Abtrennen von einer fortlaufenden Bahn 
(24) des Verpackungsmaterials, durch Faltaggrega- 
te um einen Packungsinhalt herumgefaltet werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn (24) des 40 
Verpackungsmaterials und/oder die Zuschnitte im 
Bereich der Verpackungsmaschine mit Hotmelt- 
Leim versehen, dieser sodann fOr den weiteren 
Transport der Bahn (24) oder der Zuschnitte aus- 
hartet und unmittelbar wShrend der Fahung der 45 
Zuschnitte oder danach durch Warme aktiviert und 
schlieBlich die Fah- und SchlieBlappen durch An- 
drucken miteinander verklebt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekehn- 
zeichnet, daB jeweils mehrere Leimbilder in der 50 
den Leimbildem der Zuschnitte entsprechenden 
Relativstellung auf die fortlaufende Bahn (24) auf- 
getragen und daB nach dem Ausfaarten des Leims 
die Zuschnitte unmittelbar vor einem ersten Fah- 
aggregat (Faltrevolver 30) von der Bahn (24) abge- 
trennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet» daB die Leimbilder, insbesondere 
Leimstreifen (37) und Leimbereiche (38. 39), wah- 
rend einer Transportphase der vorzugsweise takt- 
weise geforderten Bahn (24) auf diese aufgetragen 
werdea 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der wei- 
teren Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leimbilder durch ein ortsfestes Leimaggregat (41) 65 
auf die Bahn (24) abertragen werden, wobei die 
Bahn (24) zur Ubertragung der Leimbilder an das 
Leimaggregat (41) bzw. an AnlageflSchen (46, 47) 


55 


60 


eines Leimbehaiters (42) mit Leimdusen ange- 
drucktwird 

5. Vorrichtimg zum Herstellen von Verpackungen 
mit einer Umhullung (12) aus faitbarem Verpak- 
kungsmaterial, insbesondere Papier, wobei einan- 
der uberdeckende Fait- und SchlieBlappen der Um- 
hullung (12) durch KJebung miteinander verbunden 
sind, wobei weiterhin in einer Verpackungsmaschi- 
ne Zuschnitte der Umhiillung (12), insbesondere 
nach Abtrennen derselben von einer fortlaufenden 
Bahn (24) des Verpackungsmaterials, durch Faltag- 
gregate um einen Packungsinhalt herumfaltbar 
sind, dadurch gekemizeichhet, daB die Bahn (24) 
und/oder die Zuschnitte im Bereich der Verpak- 
kungsmaschine eine Leimstation (40) durchlaufen, 
in der Hotmelt-Leim auf die Bahn (24) bzw, auf die 
Zuschnitte in einer den Verklebungen entsprechen- 
den Relativanordnung ubertragbar ist und daB im 
Bereich von nachfolgenden Fait- und/oder Forder- 
aggregaten fOr die ganz oder teOweise fertiggestell- 
te Verpackung (10) Heizorgane aufweisen zum Ak- 
tivieren der Leimbilder der Zuschnitte. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Leimaggregat (41) ein Leimtiber- 
tragungsorgah aufweist, insbesondere einen Leim- 
behalter (42^ an dem die Bahn (24) wahrend der 
Transportbewegujig gleitend anliegt zur Obertra- 
gung von Leim auf die Bahn (i24). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das Leimlibertragungsorgan 
bzw. der Leimbehilter (42) auf einer der Bahn (24) 
zugekehrten Seite mit einem Vbrsprung bzw. einer 
Wdlbung for die Anlage der Bahn (24) ausgebildet 
ist, uasbesondere mit unter einem Winkel zueinan- 
der gerichteten Anlageflichen (46, 47). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der 
weiteren Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
Leimdiisen zur Obertragung von Leim auf die Bahn 
(24), insbesondere Sdilitzdiisen (43, 44, 45) mit ihrer 
Langseirstreckung quer zur Forderrichtung der 
Bahii (24) am Leimaggregat (41) angebracht sind, 
insbesondere im Leimbehalter (42), wobei die 
Leimdusen, insbesondere die SchUtzdQsen (43, 44, 
45) hinsichtlich einer Of fnungs- und SchlieBsteliung^ 
steuerbar sind und die Abmessung von Leimstrei- 
fen (37) bzw. Leimbereicheii (38, 39) durch Dauer 
der Offnung der LeimdUsen bzw. SchUtzdQsen (43, 
44, 45) bestinimt ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der 
weiteren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bahn (24) zum Obertragen von Leim durch ein 
Andruckorgan (49) zeitweilig an das Leimauftrags- 
brgan bzw. ah den LeimbehaJter (42) wahrend der 
Forderbewegimg der Bahn (24) andruckbar ist, wo- 
bei vorzugsweise das Andruckorgan (49) einen An- 
driickkopf (50) aufweist, der im Bereich der Leim- 
dOsen bzw. Schlitzdiisen (43. 44, 45) eine Ausneh- 
mung (51) aufweis t 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der 
weiteren Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bahn (24) ini Bereich des Leimaggregats (41) 
durch Umlenkwal2en(53, 54) einen im wesentlichen 
aufrechten Abschnitt (55) bildet, der mit Abstand 
vom Leimbehalter (42) verl^uft, wobei die Bahn 
(24) im Bereich des Abschnitts (55) durch das Druk- 
korgan(49) auslenkbar ist bis zur Anlage am Leim- 
behalter(42). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der 
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weiteren AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Justienvalze (58) fiir die Bahn (24) in Trans- 
portrichtung nach dem Leimaggregat (41) verstell- 
bar ist zur Brhdhung oder Verringenmg der Trans- 
portstrecke der Bdbn (24)» insbesondere durch La- 
genrng der Justienvalze (58) in einem Langloch 
(59). 


Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


55 


60 


65 


- Leerseite - 


ZEICHNUNGEN SEITE 1 Numn^ DE19S35649 A1 

Int. CI 6; B 65 B 11/32 

Offenlegungstag: 27. Mar2l997 



702 013/418 


ZEICHNUNGEN SEITE 2 


pffenlegungstag: 


DE 195 36 649 A1 
B65B 11/32 

27. Marz 1997 




ZEICHNUNGEN SEITE 4 


OffenI gungstag: 


DE 19B35 649 A1 
B65B 11/32 

27. Mar2l997 



702013/418 


Nummer^^ 

Int. CI «: 

Offenlegungstag: 


DE 1BS3SB49 At 
B6BB 11/32 

27.Mar2l997 



702 013/418 


